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Abstract of DE3302857 
Method of producing prelaminates for rigid- 
flexible printed circuit boards comprising at 
least one conducting level using prepreqs (4) 
having predetermined breaking points and 
flexible metal-clad laminates, which are joined 
together by means of adhesive. The prepregs 
(4) are laid in layers on top of one another in 
accordance with the required thickness of the 
prelaminate and separated along the 
predetermined breaking points which form the 
boundary of the flexible printed circuit board 
areas. The separations (8) terminate before 
reaching the outside edges of the prepregs (4) 
an adhesive strip (5) of suitable size is then 
bonded onto the uppermost prepreg in each 
case between the separations (8) which bound 
the flexible printed circuit board areas in each 
case and the flexible, non-metallic layer of 
laminate is applied so as to overlap the 
predetermined breaking points at least in the 
area of the adhesive strip (5). Finally, the 
materials laid in layers on top of one another in 
this way are pressed together under the action 
of pressure and heat. 
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Verfahren zum Herstellen von Vorlaminaten fur starr-fle- 
xibte Leiterplatten mit mindestens einer leitenden Ebene 
unter Verwendung von mit Sollbruchstellen versehenen 
Prepregs (4) und flexiblen metallkaschierten Laminaten, die 
mittels Kleber miteinander verbunden werden, wobei die 
Prepregs (4) entsprechend dererforderlichen Dicke des Vor- 
laminats ubereinandergeschichtet und entlang der Soll- 
bruchstellen, die die flexiblen Leiterplattenbereiche begren- 
zen, durchtrennt werden, wobei die Durchtrennungen (8) vor 
den Au&enkanten der Prepregs (4) enden, danach auf das 
jeweils oberste Prepreg zwischen jeweils die die flexiblen 
Leiterplattenbereiche begrenzenden Durchtrennungen (8) 
etn entsprechend grofter Klebestreifen (5) aufgeklebt sowie 
die flexible, nichtmetallische Schicht des Laminats minde- 
stens im Bereich der Klebestreifen (5) die Sollbruchstellen 
uberiappend aufgebracht wird und abschlieBend die derart 
ubereinandergeschichteten Materialien unter Druck- und 
Warmeeinwirkung verpre&t werden. 
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Anspriiche: 



Verfahren zum Herstellen von Vorlaminaten fur starr- 
flexible Leiterplatten mit mindestens einer leitenden 
Ebene unter Verwendung von mit Sollbruchstellen ver- 
sehenen Prepregs und flexiblen metal lkaschierten Lami- 
5 . naten, die mittels Kleber miteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, . daft die 
Prepregs entsprechend der erf orderlichen Dicke des 
Vorlaminats iibereinandergeschichtet und entlang der 
Sollbruchstellen, die die flexiblen Leiterplattenbe- 
10 reiche begrenzen, durchtrennt werden, wobei die Durch- 

trennungen vor den Auflenkanten der Prepregs enden, 
danach auf das jeweils oberste Prepreg zwischen jeweils 
die die flexiblen Leiterplattenbereiche begrenzenden 
Durchtrennungen ein entsprechend grower Klebestreif en 
15 aufgeklebt sowie die flexible, nichtmetallische Schicht des 

Laminats mindestes im Bereich der Klebestreif en die Sollbruch- 
stellen iiberlappend aufgebracht wird und abschlieBend 
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die derart iibereinandergeschichteten Materialien unter 
Druck- und Warmeeinwirkung verpreBt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzeichnet, daft eine derartige Druck- 
und Warmeeinwirkung erf olgt, daB die Klebestreif en 
in die Prepregs derart eingepreBt werden , daB die 
Oberflachen des Klebestreif ens und der Prepregs bun- 
dig verlaufen. 

.3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

geke.nnz-eich.net, daB das metal lbeschich- 
tete Laminat aus einer Metallfolie und einer Kunst- 
stoffolie besteht und die Kunststof f olie vollflachig 
auf die Oberf lache der Prepregs aufgeklebt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ■ 
gekennzeichnet, daB das metal Ikaschierte 
Laminat aus einer Metallfolie besteht, an deren Unter- 
seite abschnittsweise eine Kunststof f olie derart auf- 
gebracht wird, daB diese oberhalb det Klebestreif en 
angeordnet wird und die Durchtrennungen uberlappt . 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch g e - . 
kennzeichnet, dafl die Uberlappung ca. 
3 bis 5 mm betragt, 

.6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Verpressen 
unter Druck- und Warmeeinwirkung die Kunststof f olie 
in die Prepregs derart eingedriickt wird, daB die 
Folienoberf lache bundig mit der Prepreg oberf lache 
verlauft. 
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7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB nach dem Verpressen unter Druck- und Warmeein- 
wirkung eine Abkiihlung auf Raumtemperatur erfolgt. 

5 

8- Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB fcach dem Abkiihlen die Vorlaminate aus der PreB- 
vorrichtung entnommen und auf die gewiinschten Ab- 
10 messungen derart besaumt werden, daB die Durchtren- 

nungen bis zu den Randkanten verlaufen. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzei' chnet, 

15 daB als Klebestreif en eine thermoplastisphe Kunst- 

stoffolie verwendet wird, die unter Druck und Hitze 
plastisch sich verformt und eine starke Verbindung 
zu den Prepregs und eine schwach haftende Verbindung 
zum Kleber an der Unterseite der verwendeten Metall- 

20 laminate eingeht. 

10. Vorlaminat fur starr-f lexible Leiterplatten, bestehend 
aus.mit Sollbruchstellen versehenen, geschichteten 
Prepregs, sowie mindestens einem auf deren Oberseite 

25 geklebten metallkaschierten Laminat f wobei Prepregs 

und Laminat miteinander warmverprefit sind, d a - 
durch gekennzeichnet, daB die die 
flexiblen Leiterplattenbereiche begrenzenden Soli-, 
bruchstellen (9) aus durch die Prepregs (4) verlau- 

30 fenden Durchtrennungen bestehen, die mit Harz biindig 

ausgefiillt sind und zwischen den Sollbruchstellen 
den flexiblen Leiterplattenbereichen groBenmaBig ent- 
sprechend Klebestreif en (5) angeordnet und derart in 
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die Prepregoberf lache eingeprefit sind, daB eine. ebene 
Auflagef lache fur die Metallschicht (1) des Laminats 
(1,2,3) vorhanden ist. 

5 ll. Vorlaminat nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeichnet, da/3 das metallkaschierte 
Laminat (1,2,3) aus einer vollflachig mit einer 
Kunststof folie (2) einseitig beschichteten Metall- 
folie (1) besteht und die Kunststof folie (2) unter- 

10 s.eitig eine Klebebeschichtung (3) aufweist. 

12. Vorlaminat nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeichnet, daG das metallkaschierte 
Laminat (1,3,14) aus einer Metallfolie (1) besteht, 
15 die im Bereich der flexiblen Leiterplattenbereiche 

derart mit einer Kunststof folie (14) abschnittsweise 
beschichtet ist, daB die Folienrander die Sollbruch- 
stellen (8) vorzugsweise urn 3 bis 5 mm uberlappen. 

20 13. Vorlaminat nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeichnet, dafi das metallkaschierte 
Laminat (1,13) aus einer Metallfolie (1) besteht, 
die einseitig mit einem elastischen Lackfilm (13) 
an ihrer den Prepregs (4) zugekehrten Seite versehen 

25 ist. 

14. Vorlaminat nach Anspruch 12, dadurch g e - 
kennzeichnet, dafl die Kunststof folien- 
abschnitte (14) in die Prepregoberf lache eingepreftt 
30 sind, so dafi deren Oberf lache mit der Prepregober- 

f lache fluchtet. 
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15. Vorlaminat nach einem oder mehreren der Anspruche 
10 bis 14, dadurch gekenn z e i c h - 
net, daB die Klebestreif en (5) an der der Pre- 
pregoberf lache zugekehrten Flache eine auf dem 
Prepregmaterial fest haftende Haf tkleberbeschichtunq 
und auf der anderen Seite eine mit dem Laminat eine . 
leicht haftende Verbindung eingehende, adhasif haf- 
tende Schicht (Haf tvermittler ) aufweist. . . r 



1Q 



15 



16. Vorlaminat nach einem oder mehreren der Anspruche 
10 bis 15, dadurch gekennzeich- 
n e t, daB an der nicht metallkaschierten Unterseite 
im Verlauf der Durchtrennungen (8) Anritzungen oder 
Anfrasungen (10) ausgebildet sind. 



17. Vorlaminat nach einem oder mehreren der Anspruche . 
10 bis 16, d a d u r c h gekennzeic h - 
n e t, daB die Metallfolie (1) vorzugsweise aus 
einer galvanisch hergestellten Kupferfolie mit einer 

20 Dehnung von 15 % und mit einer Dicke von ca. 35 urn 

gebildet wird und dafi die Kunststof f olie (2) vorzugs- 
weise aus einer Polyimidf olie mit einer Dicke von 
ca. 50 urn besteht sowie als Klebebeschichtung (3,7) 
ein thermoplastischer oder duroplastischer Kleber 

25 verwendet wird, und zwar vorzugsweise ein lotbad- 

f ester, duroplastischer Kleber, mit einer Schicht- 
dicke von vorzugsweise 15 bis 25 um. 

18. Vorlaminat nach einem oder mehreren der Anspruche 
30 1 bis 17, dadurch gekennzeich- 

n e t, dafl die Prepregs (4) vorzugsweise aus 
Epoxidharz impragnierten Papieren bestehen. 



Schlossbleiche 20. PosUach 130219 - D-56W) WuppertaM 



Patentanwall Dr.-lng. Dipl-lng. A. Solf 



Zugelassene Vertreter beim Europaischen Patentamt Wuppertal - Miinchen 

European Patent Attorneys 



- 6 



19. Starr-flexible Leiterplatte, gekennzeich 
net durch die Verwendung eines Vorlaminats 
entsprechend den Anspriichen 10 bis 18. 

20. Leiterplatte nach Anspruch 19, dadurch g e - 
kennzeichnet, daft die zwischen den Soll- 
bruchstellen (8) liegenden Prepregbereiche heraus- 
getrennt sind. 
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Verfahren zum Herstellen von Vorlaminaten fur starr- 
flexible Leiterplatten 



Die vorli'egende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Vorlaminaten fur starr-f lexible Lei- 
terplatten mit mindestens einer leitenden Ebene unter 
verwendung von mit Sollbruchstellen versehenen Prepregs 
5 und flexiblen metal lkaschierten Laminaten, die mittels 

Kleber miteinander verbunden werden. Weiterhin betrifft 
die vorliegende Erfindung ein Vorlaminat fur starr-fle- 
xible Leiterplatten. 

10 Unter starr-f lexiblen Leiterplatten wird die ■ Integration 
von flexiblen Leiterplatten und starren Leiterplatten 
. verstanden, wobei die flexible Leiterplatte eirie durch- 
gehend elektrische und mechanische Einheit bildet und 
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nur in den Bereichen, die mit Bauteilen bestiickt werden r 
mit Schichtstof f en oder starren Leiterplatten verstarkt 
sind. Derartige starr-f lexible Leiterplatten werden in 
der Konsumguter- und prof essionellen Elektronik verwen- 
5 det. 

Es sind flexible Leiterplatten bekannt, die liber Klemm- 
oder Lotpunkte mit starren Leiterplatten verbunden sind. 
Nachteilig hierbei ist, daJS die flexiblen und starren 
10 Leiterplatten getrennt gefertigt werden miissen und in 
einem getrennten Arbeitsgang mechanisch und elektrisch 
miteinander verbunden werden; denn Klemm- oder Lotpunkte 
sind storanfallig, und eine rationelle GroAserienf ertigung 
ist nicht moglich. 

15 

Weiterhin sind aus der DE-AS 26 57 212 flexible Leiterplat- 
ten mit nachtraglich auf geklebten, starren Leiterplatten 
bekannt. Bei diesem Aufbau ist es nachteilig, dafl die 
starren und flexiblen Leiterplatten uber ein Passersystem 
20 nachtraglich miteinander verbunden werden mussen, was 

sehr aufwendig und fur eine Groflserienf ertigung ungeeig- 
net ist. Ein weiterer Nachteil ist, daJ3 dieses System 
keine mechanische Einheit bildet und in der Weiterverar- 
beitung die Arbeitsgange Bestticken und Loten erschwert, 

25 

Ein bekanntes weiteres Verfahren ist ebenfalls in der 
DE-AS 26 57 212 beschrieben und besteht in der teilflachi- 
gen Verbindung von flexiblen Leiterplatten oder flexiblen 
metal lkaschierten Laminaten mit vorgeritzten oder vorge- 
30 frasten starren Leiterplatten oder Schichtstof fen. Die 
flexible Leiterplatte oder das flexible metal lkaschierte 
Laminat wird teilflachig iiber einen Kleber oder Prepregs 
auf den mit Sollbruch-Nuten versehenen Schichtstof f oder 
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die starre Leiterplatte unter Druck und Hitze aufgepreBt- 
Nachteilig hierbei ist, dafi an den vorgeritzten oder . 
vorgefrasten Sollbruchstellen des Verstarkungsteils De- 
formierungen des flexiblen Teils an den Ubergangsstel len 
5 starr zu f lexibel (uber dem Ritzbereich) unvermeidbar 
sind, so daft die Gefahr von Leiterbruchen an den Uber- 
gangsstellen in der flexiblen Leiterplatte besteht* 

Vollflachige ein- oder zweiseitige, metal Ikaschierte 
10 Vorlaminate fur eine rationelle Groflserienf ertigung von 
Starr-f lex-Schaltungen sind aufgrund der Def ormierung 
(Vertiefung) im Ritz- oder Frasbereich nichf moglich, 
da beim" Auf bringen eines Siebdruck-Atzresists, durch 
dessen Verlaufen oder beim Belichten von UV-polymerisier- 
15 baren Atzresisten, durch Unterstrahlung, eine Leiterbahn- 
verbreiterung eintritt, die bis zur ungewollten Querver- 
bindung aller in diesem Bereich liegenden Leiterbahnen 
fiihren kann. 

20 Des weiteren ist bekannt, dafl flexible metal Ikaschierte 
Laminate mit geschlitzten Prepregs verpreftt werden. Hier 
bei wird in den spateren flexiblen Bereichen eine Trenn- 
f olie durch die Schlitze des Prepregs gezogen, so daft 
die mit Trennfolie abgedeckten Prepregbereiche keine 

25 Verbindung zum flexiblen metallkaschierten Laminat ein- 
gehen konnen. 

Nach dem Herstellen der Leiterplatten und der Auflenkon- 
tur konnen die Trennf olienbereiche mit dem darunter 
30 liegenden ausgeharteten Prepregteil ehtfernt werden. 

nachteilig bei diesem Verfahren ist die zeit- und kosten 
intensive Montage beim Hindurchziehen der Trennfolie 
durch die einzelnen Prepregs und die Gefahr von vorzei- 
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tigen Abhebungen zwischen den flexiblen Bereichen und 
den darunter liegenden Trennfolienbereichen. 

Aus der DE-PS 29 46 726 ist ferner bekannt f innerhalb 
5 der spateren flexiblen Bereiche, Material streif en an 
Flachen des Verstarkungsmaterials mit geringem Abstand 
anzuf ugen und das flexible metallkaschierte Laminat mit- 
tels eines Klebers .Oder Prepregs unter Aussparung der 
spateren flexiblen Bereiche unter Druck und Hitze zu ver- 
10 binden. 

Nach der Herstellung der Leiterplatte wird das einseitig 
vollflachig aufgepreflte Prepreg entlang der Material- 
streifenkanten durchtrennt, und die Material streif en wer- 
15 den entnommen, so daB eine starr-f lexible Leiterplatte 
entsteht. 

Nachteilig bei diesem Verfahren ist das kostenintensive 
und paBgenaue Aneinanderf ugen von f lachigem und streifen- 

20 formigem Verstarkungsmaterial , das zusatzliche Durchtren- 
nen des Prepregs entlang der Streif enkan ten und das Abhe- 
ben des flexiblen metal Ikaschierten Laminats in den aus- 
gesparten Prepregbereichen, wodurch auf der Oberf lache 
Deformierungen und die bereits im obigen geschilderten 

25 Schwierigkeiten bei der Leiterplattenherstellung ent- 

stehen. Eine rationelle Groftserienf ertigung ist ebenfalls 
nicht durchfuhrbar • 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zu- 
30 grunde f ein Verfahren zum Herstellen von Vorlaminaten 
fur starr-f lexible Leiterplatten und ein Vorlaminat 
selbst zu schaffen, womit es moglich ist, starr-f lexible 
Leiterplatten mit den Mitteln und Fertigungsmethoden 
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einer modemen Groflserienf ertigung unter dem Gesichts- 
punkt einer kostengiinstigen Produktion herzustellen und 
dabei sicherzustellen, dafl keine Leiterbriiche oder Leiter- 
unterbrechungen an den Ubergangsstellen zwischen der star- 
5 ren und der flexiblen Leiterplatte entstehen. 

Erf indungsgemafc wird dies dadurch erreicht, daft die Pre- 
pregs entsprechend der erf orderlichen Dicke des Vorlami- 
nats iibereinandergeschichtet und entlang der Sollbruch- 

10 stellen, die die flexiblen Leiterplattenbereiche begren- 
zen, durchtrennt werden, wobei die Durchtrennungen vor 
den Auflenkanten enden, danach auf das jeweils oberste 
Prepreg zwischen jeweils die die flexiblen Leiterplatten- 
bereiche begrenzenden Durchtrennungen ein entsprechend 

15 grofter Klebestreifen aufgeklebt sowie die flexible nichtmetallische 
Schicht des Laminats' mindestens im Bereich der Klebestrei- 
fen die Sollbruchstellen iiberlappend aufgebracht wird 
und abschlieflend die derart ubereinandergeschichteten 
Materialien unter Druck- und Warmeeinwirkung verprefit 

20 werden. Unter Vorlaminat wird erf indungsgemafl ein flachi- 
ges f ebenes Gebilde verstanden, welches mit vorgegebenen 
Abmessungen versehen ist r wobei die Prepregs uhd das 
flexible metal lbeschichtete Laminat zu einem starren 
Schichtstoff verpreBt sind. Durch das erf indungsgemafie 

25 Verfahren wird erreicht, daft das Klebeband als ein 

adhasiv haf tendes Trennmedium eine stark haf tende Ver- 
bindung von dem die Klebeverbindung zwischen dem metal 1- 
kaschierten Laminat und den Prepregs herstellenden Kle- 
ber im Bereich des Klebebandes verhindert und derart aus- 

30 gebildet wird, dafl nach dem Pressen d^s Klebeband auf. 
der einen Seite eine feste Verbindung mit den Prepregs 
eingeht und auf der anderen Seite eine.leicht haftende 
Verbindung mit dem Kleber des flexibel metallkaschierten 
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Laminats .' Hierdurch kann nach der Leiterplattenherstelluna ein- 
schliefilich Bestiicken mit Bauteilen und Loten entlang 
der Klebebandkanten, die mit den Durchtrennungen uberein- 
stimmen, durch kontrollierte Biegung ein glatter Bruch 

5 erfolgen und die leicht haftende Verbindung des Klebeban- 

des zum Kleber aufgehoben und somit das nicht benotigte 
starre Teil entnommen werden, so dafl der starre: 
Schichtstoff die flexiblen Bereiche freigibt. Dabei be- 
ruht die Erfindung auf der Erkenntnis, dafi beim Verpressen 

10 unter Druck und Hitze im Bereich der Durchtrennungen das 
Harz der Prepregs in die Durchtrennungen eindringt und 
diese ausfiillt, so dafi die Durchtrennungen keine Liicken 
darstellen, in die die Metallfolie bzw. das metal lkaschier- 
te Laminat eingedriickt werden konnte, was zu Defekten 

15 bei den fertigen starr-f lexiblen Leiterplatten fiihren 

konnte. Vielmehr entsteht eine vollstandig glatte Ober- 
f lache, wobei ein derartiger Druck ausgeiibt wird, dafi 
das Klebeband in die Prepregs zwischen den Durchbrechun- 
gen eingedriickt wird, so dafi die Klebebandoberf lache biin- 

20 dig mit der ubrigen Oberf lache der Prepregs ist. 

Weitere vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung sind 
in den Unteranspriichen enthalten. 

25 Anhand der in den beiliegenden Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele wird die Erfindung nun naher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Explosions-Darstel- 
3 q lung eines erf indungsgemafien Vorlaminats, 

Fig. 2 einen Schnitt durch ein erf indungsgemafies 
Vorlaminat, 

Fig. 3 einen Schnitt durch eine unter Verwendung 
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eines Vorlaminats gemaB Fig. 2 hergestell- 
ten starr-flexiblen Leiterplatte im noch 
starren Zustand, 
Fig. 4 einen Schnitt durch die Leiterplatte gemaB 
Fig. 3 im starr-flexiblen Zustand, 

Fig. 5 

und 6 alternative Ausf iihrungsf ormen eines er- 
f indungsgemaflen Vorlaminats bei einer 
starr-flexiblen Leiterplatte. 

Aus Fig. 1 ist der Aufbau eines erf indungsgemaBen Vorla- 
minats' sowie dessen Herstellungsweise erkennbar. Fine. 
Metallfolie 1 und eine Kunststof f olie 2 werden mittels 
eines Klebers miteinander verbunden und bilden ein fie 
xibles-metallbeschichtetes Laminat. Dieses Laminat wird 
auf seiner Kunststof f-Folienseite nochmals mit einem Kle- 
ber 3 beschichtet. Weiterhin wird das erf indungsgemaBe 
vorlaminat aus mehreren iibereinandergeschichteten Pre 
pregs -4 gebildet. Diese Prepregs 4 weisen Durchtrennun- 
gen 8 auf, die die flexiblen Leiterplattenbereiche be- 
grenzen; das heiflt, zwischen den jeweiligen Durchtren- 
nungen 8 befinden sich bei der fertigen starr-f lexxblen 
Leiterplatte jeweils die flexiblen Leiterplattenbereiche. 
Dabei -enden erf indungsgemaB die Durchtrennungen 8 v Q r 
den Aufienkanten der Prepregs 4. Auf die Bereiche zwischen 
den Durchtrennungen 8 wird jeweils ein Klebestreif en 5 
aufgeklebt, desseri Rander bundig mit den Durchtrennungen 
8 sind. Diese Klebestreif en 5 sind erf indungsgemaB der- 
art aufgebaut, daB sie einseitig eine Haf tkleberbeschich- 
tung und/oder auf der anderen Seite eine adhasiv haftende Schrcht 
(Haftvermittler) aufweisen. Hierdurch wird erreicht, daB nach 
dem Preset unter Druck und Warme die Klebestreif en auf 
der einen Seite eine feste Verbindung mit den Prepregs 
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eingehen und auf der anderen Seite eine leicht haftende 
Verbindung mit dem Kleber an der Unterseite der Kunst- 
stoffolie 2. 

5 Im dargestellten Ausf uhrungsbeispiel handelt es sich urn 
eine zweiseitige Leiterplatte, das heiflt/ die mit dem 
erf indungsgemaflen Vorlaminat hergestellte Leiterplatte 
weist'auf beiden Seiten leitende Verbindungen auf. Aus 
diesem Grunde ist an der Unterseite der Prepregs 4 eine 

10 Metallfolie 6 mit einem Kleber 7 befestigt. Bei einer* 
einseitigen Leiterplatte tritt anstelle dieser Metall- 
folie 6 vollflachig zur Trennung zum Preftblech der Presse 
eine Kunststof f olie. 

15 Das Herstellungsverf ahren des erf indungsgernaBen Vorlami- 
nats ist nun wie folgt. 

Die Prepregs 4 werden von einer Rolle auf das vorgegebene 
Bogenformat geschnitten und in entsprechender Anzahl auf- 

20 einandergelegt . Die aufeinander ausgerichteten Prepregs 
werden in dieser Lage mit geeigneten bekannten Mitteln 
fixiert. Danach werden die Durchtrennungen 8 in den 
geschichteten Prepregs 4 vorgenommen. Die Anzahl der xiber- 
einandergeschichteten Prepregs 4 hangt von der Dicke der 

25 spateren starren LeiterplattenteiTe ab. Auf die Stellen r 
an denen die spateren f lexiblen Teilbereiche der starr- 
flexiblen Leiterplatte sein sollen, das sind die Bereiche 
zwischen den Durchtrennungen 8, werden auf das jeweils 
oberste Prepreg 4 die entsprechend breiten Klebestreif en 

30 5 aufgeklebt. Das flexible Laminat, bestehend aus der 

Metallfolie 1 und der Kunststof f olie 2 sowie der Klebe- 
schicht 3, wird vollflachig unter Ausrichtung der Kanten 
mit geeigneten Mitteln auf dem obersten Prepreg aufge- 
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bracht. Danach wird der derartig fixierte Material verbund 
zwischen die PreBbleche einer geeigneten Presse gelegt. 
Hierbei konnen die bekannten Pressen verwendet werden. 
Wenn, wie im dargestellten Ausf iihrungsbeispiel , eine 
5 zweiseitig metallkaschierte Leiterplatte hergestellt wird, 
• wird auf ein PreBblech, das vorzugsweise aus Edelstahl 
besteht, vollflachig die Metallfolie 6 mit dem Kleber 
7 beschichtet aufgelegt. Darauf folgt mit der unbeschich- 
teten Prepregseite der fixierte Verbund zwischen Prepregs 
10 4 und Laminat 1, 2, 3, auf dessen Oberseite . wiederum ein 
PreBblech aus Edelstahl aufgelegt wird. Je nach GroBe 
der vorhandenen Presse konnen eine Vielzahl von f ixierten 
Verbunden mit PreBblechzwischenlagen zugleich unter Druck 
und Hitze mit anschlieBender Kiihlung auf Raumtemperatur 
15 verpreSt werden. Das Verpressen unter Druck und Warme er- 
folgt. nun derart, daB das in Fig. 2 dargestellte erfin- 
dungsgemaBe Vor laminat entsteht, das nach entsprechender 
Abkiihlung auf Raumtemperatur aus der Presse entnommen 
und aiif die vorgegebenen Abmessungen besaumt wird. Dabei 
20 erfolgt die Besaumung derart, dafl nunmehr die Durchbre- 
chungen 8 bis zu den Kanten des besaumten Vorlaminats 
reicheh. Wie sich aus Fig. 2 ergibt, ist aufgrund der 
Pressung unter Druck und Warme der Klebestreif en: 5 -in 
das oberste Prepreg eingedriickt worden, so daB die Ober- 
25 flache des Prepregs und die Oberflache des Klebestreif ens 
in einer Ebene liegen. Weiterhin sind die Durchtrennungen 
8 nach dem PreBvorgang vollstandig mit Harz, mit dem die 
Prepregs getran.kt sind, ausgefiillt. Dabei werden die Pre- 
pregs durch das . Harz in den Durchtrennungen nach dem 
30 Abkuhlen auf Raumtemperatur wieder miteinander fixiert, 
und aufgrund der geringen Festigkeit des Harzes entsteht 
in diesen Bereichen eine Sollbruchstelle . Die derart er- 
findungsgemaB hergestellten Vorlaminate weisen keine 
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Def ormierung in Form einer etwa beim PreBvorgang ent- 
standenen Langsvertief ung im flexiblen metal lkaschier- 
ten Laminat auf, die eine Leiterplattenherstellung er- 
schweren wurde. Bei der beschriebenen- erf indungsgemafien 

5 Arbeitsweise treten auch keine Delaminierungen in Form 
von Blaseri nach dem Verpressen des Vorlaminates an der 
schwach haftenden Klebebandseite in Teilbereichen des 
spateren flexiblen Schaltungsteils auf. Demgeinafl be- 
sitzt das erf indungsgemaBe Vorlaminat eine vollig ebene 

10 Metalloberf lache, so dafl die Leiterplattenproduktion 

. in der bei starren Basismaterialien ublichen Weise durch- 
gefiihrt werden kann. Eine derartige Leiterplattenher- 
stellung beginnt mit dem Stanzen oder Bohren der Pilot- 
locher, was wichtig bei Vorlaminaten mit Mehrf achnutzen- 

15 aufteilung ist. Danach erfolgt die beiderseitige Reini- 
gung der Metalloberf lachen des erf indungsgemafien Vor- 
laminats. Daran schlieflt sich bei zweiseitigen, nicht . 
durchmetallisierten Schaltungen der Posit iv-Siebdruck 
oder die Beschichtung mit UV-polymerisierbaren Atz- 

20 resisten mit Belichtung und Entwicklung an. Danach folgt 
der Atzvorgang mit Entschichtung des Atzresistes, der 
Lotstopmasken- und Kennzeichnungsdruck, die Aktivierung 
der Lotaugen und das Schiitzen durch Lotlack, siehe Fig. 
3, wo eine derart vorbereitete Leiterplatte dargestellt 

25 ist. Je nach Dicke des erf indungsgemafien Vorlaminats 

kann an den vorhandenen Sollbruchstellen 9 zwecks Er- 
leichterung des spateren Brechvorgangs das Laminat zu- 
satzlich geritzt oder gefrast werden, wobei diese An- 
frasungen mit der Bezugsziffer 10 gekennzeichnet sind. 

30 Anschlieflend wird fiber die Passer in bekannter Weise 

aufgenommen und das Lochbild gebohrt oder gestanzt. Die 
Kontur der spateren fertigen Leiterplatte wird dabei 
zugleich mit bearbeitet. Dann schlieflt sich im noch 
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starren Zustand der derart vorbereiteten Leiterplatte 
das Bestiicken mit Bauteilen und Loten auf der Lotwelle 
oder dem Schlepplotbad an. Abschliefiend wird die noch 
starre Leiterplatte an den Sollbruchstellen 10 durch - 
5 Biegung gebrochen, siehe Fig. 4, und die mit Klebeband 
5 abgedeckten Bereiche 11 werden entnommen, so da/3 die 
flexiblen Teilbereiche 12 ihre Funktion voll erfullen 
konnen. 

10 Eine alternative Ausf uhrungsf orm. des erf indungs- 

• gemaBen Vorlaminats ist in Fig. 5 dargestellt wobei 
gleiche Teile wie in den Fig. 1 bis 4 mit denselben Be- 
zugsziffern versehen sind. Hierbei ist die Metallfolie 
1 mit einem elastischen Lackfilm 13 an ihrer Unterseite 

15 beschichtet, wodurch die Kunststof f olie 2 gemafc dem Aus- 
f iihrungsbeispiel in Fig. 1 erspart wird. 

Eine weitere zweckmaBige Ausfiihrung eines erfindungsgemaflen Vorlami- 
nats kann darin bestehen r daB, wie in Fig. 6 dargestellt, in Abwei- 

20 chung von der Ausf uhrungsf orm gemaB Fig. l f wobei im ubrigen 

gleiche Teile wie in dieser Figur mit denselben Bezugs- 
ziffern versehen sind, anstatt einer durchgehenden Kunst- 
stoffolie 2 lediglich die Metallfolie 1 mit einer Kunst- 
stof f olie 14 abschnittsweise beschichtet ist'. Dabei ist 

25 diese Kunststof f olie 14 derart plaziert, daB ihre Enden 
etwa 3 bis 5 mm die Durchbrechungen 8 in Richtung auf 
die starren Bereiche uberlappen. Bei dieser Ausfiihrungs- 
form wird bei dem PreBvorgang unter Warme jeweils der 
Kunststof folienabschnitt 14 in die Oberf lache der Pre- 

30 pregs 4 eingepreBt, so daB die Kunststof folienoberf lache 
.' mit der Prepregoberf lache biindig ist. Auch diese Aus- 
fiihrungsform sichert eine ausreichende Tragf ahigkeit und 
Belastbarkeit im flexiblen Teil. Gleichzeitig werden j.e- 
doch die Kosten zur Herstellung gesenkt, da eine Flachen- 

35 " abdeckung durch Kunststof f olie im starren Bereich entfallt 
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Als Metal If olien 1 und 6 konnen je nach Verwendungszweck 
und Anforderung alle handelsiiblichen Metallfolien ver- 
wendet werden. Vorteilhaf terweise wird eine galvanisch 
hergestellte Kupferfolie mit einer Dehnung von > 15 % 
5 mit einer Dicke von ca. 35 verwendet. 

Als Kunststof folie 2, 14 konnen je nach Verwendungszweck 
und Anforderung alle handelsiiblichen Folien sowie lackier- 
te Gewebe eingesetzt werden, Vorteilhaf terweise wird eine 
10 Polyimid-Folie mit einer Dicke von ca. 50 \im eingesetzt. 

Als Kleber 3 und 7 konnen je nach Verwendungszweck und 
Anforderung thermoplastische oder duroplastische Kleber 
verwendet werden. Vorteilhaf terweise wird ein lotbadfe- 
15 ster, duroplastischer Kleber eingesetzt, wobei die Schicht 
dicke vorzugsweise 15 bis 25 \xm betragt. 

Als Prepregs 4 konnen je nach Verwendungszweck und An- 
forderung alle fur die Schichtstof f herstellung in Frage 
20 kommenden Prepregs eingesetzt werden. Vorteilhaf terweise 
konnen epoxidharzirapragnierte Papiere eingesetzt werden, 
die dem kupf erkaschierten Basismaterialtyp NEMA FR3 ent- 
sprechen. 

25 Als Klebestreifen 5 konnen je nach Verwendungszweck und 
Anforderung iibliche Kunststof folien aus. z.B. Polyvinyl- 
chlorid, Polyester, Polyimid, Polysulfon, Zelluloseacetat 
verwendet werden, deren Haf tkleberbeschichtung bei den 
ublichen Prefctemperaturen zwischen 120° - 170° C poly- 

30 merisierbar ist und deren haf tvermittelnde Schicht 
ein ublicher Haf tvermittler ist. 



Schlossbieiche 20. Postfach 130219 ■ D-5600 Wuppertal 1 
Telefon (0202) 445096/451226 • Telefax (0202) 451226 
Telex. 8591 273 soza 



Patentanwalt Dr.-!ng. DipL-lng. A. Solf 
Patentanwalt Dipl.-lng. Chr. Zapf 
Patentanwall Dr.-lng. DipL-lng. W. Hasse 



-49- 

> -Leerseite- 



,;m- 



-1/2- 



Nummer: 
Int. CL 3 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



33 02 857 
H 05 K 1/00 

28. Januar 1983 
2. August 1984 




RG.1 



1 2 3 



l 6 V 7 



FIG.2 




2 672 



